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^ VprfahrPn zur Herstelluna von Verpackungsbehaltern aus Kunststoff sowie Formstation fur emen 

® Kunffs^ und Kunststoff-Verpackungsbehalter, msbesondere 

JergeSe^ Verfahrln, sowie Verfahren zur Herstellung befullter und verschlossener 

Verpackungsbehalter 

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
Verpackungsbehaltern aus Kunststoff, einen Verpak- 
kungsbehalter, insbesondere hergestellt nach diesem 
Verfahren, ein Verfahren zur Herstellung befullter und ver- 
schlossener Verpackungsbehalter, eine Formstation fur 
einen Kunststoff-Verpackungsbehalter sowie eine Verpak- 
kungsmaschine mit einersolchen Formstation. 
Erfindungsgemafc wird in einem kontinuierlichen Verfah- 
ren und einer zugehorigen Verpackungsmaschine ein Ver- 
packungsbehalter in einem kombinierten Tiefzieh-Blas- 
form-Vorgang mit Hinterschneidungen hergestellt und 
anschliefcend in einem kontinuierlichen Prozeft mit einem 
Verpackungsgut befullt und versiegelt, wobei anschlie- 
fcend die geschlossenen Verpackungsbehalter voneman- 
der abgetrennt und, gegebenenfalls mit einem Wieder- 

C verschlufcdeckel versehen, abgefuhrt werden. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
Verpackungsbehaiiern aus Kunsi.sr.off einen Verpackungsbe- 
halter, insbesondere hergestellt nach diesem Verfahren, eine 
Formsration fur einen Kunststoff-Verpackungsbehalter so- 
wie eine Verpackungsmaschine mil einer solchen Formsta- 
tion und ein Verfahren zur Herstellung gefullrer und ver- 
schlossener Behalter. 

Die Herstellung von Verpackungsbehairern aus Kunst- 
stoff, insbesondere zur Verpackung von Lebensmitteln 
weist bisher verschiedene Nachteile auf, die dazu gefuhrt 
haben, daB rationell hergestellte Kunststoff-Verpackungsbe- 
halter nur in sehr eingeschrankter Fonngebung und im all- 
gemeinen ohne Wieder verechluBmoglichkei ten vorhanden 
sind. 

Insbesondere is! es bisher nur moglich gewesen, durch 
Ticfzichcn, Blasformcn odcr dcrglcichcn, gcradwandigc, 
zylindrische oder konische Becher bzw. Behalter herzustel- 
len. die keine Hinrerschneidungen aufweisen. 

Derartige Behalter erweisen sich hinsichtlich ihrer Stabi- 
lity und Standfestigkeir jedoch als schwierig. AuBerdem 
konnen fliissige StofTe, wie z. B. pastose Lebensmittel in 
solche Behalter nicht so schnell abgefullt werden, da die Re- 
aktionskrafte stets dazu neigen, das Verpackungsgul wah- 
rend des Befullvorganges wieder herauszuspritzen. In ge- 
radwandige oder konische Behalter konnen daher fliissige 
StofTe nicht. so schnell abgefullt werden, wie dies wiin- 
schenswert und insbesondere auch bei Behaltern moglich 
ist, die hinterschnitten sind und bei denen die Einfulloffnung 
im Querschnitt. kleiner ist als der ubrige Behalterquerschnitt 
so daB ein Zuruckspritzen oder Herausschleudern vermie- 
den wird. 

Verpackungsbehalter, die aus Kunststoffolie hergestellt. 
worden sind, konnren aus herstellungstechnischen Griinden 
daher nicht Formgebungen ubernehmen, wie sie sich als 
vorteilhaft im Glas- oder Keramikbereich oder bei Spritzge- 
gossenen Behaltern herausgestellt haben. Uberdies ist es bei 
Verpackungsbehairern, die aus Kunststoffmarerial-Folie 
hergestellt sind, vielfach nicht moglich, die entsprechenden 
Emfulloffnungen wieder dauerhaft zu verschlieBen, da sie 
vielfach nur durch eine Einmalgebrauchs-Siegelfolie ver- 
schlossen sind, die nach dem AufreiBen nicht wieder dauer- 
haft verschlossen werden kann. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren zur Herstellung von Verpackungsbehairern aus 
Kunststoff, eine Fonnstation fur einen solchen Kunststoff- 
Verpackungsbehalter, eine Verpackungsmaschine, einen 
Kunststoff-Verpackungsbehalter sowie ein Verfahren zur 
Hersrellung befuUter und verschlossener Verpackungsbehal- 
ter zu schaffen, die eine wesentlich groBere VariabiHtai hin- 
sichtlich der Herstellbarkeit von Verpackungsbehaltem, ins- 
besondere fur Lebensmittelverpackungen, gestatten und es 
ennoghchen, die Vorteile herkommlicher, nicht auf der Ba- 
sis von Kunststoff-Folie hergesrellter Verpackungs behalter 
wie WiederverschlieBbarkeit, gute Stand- und Formfestig- 
keir bei hoher Effizienz in der Hersrellung zu vereinen. 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der eingangs ge- 
nannten Art erfindungsgemaB dadurch gelost, daB zunachst 
die Fohe durch zumindest einen Stempel des Oberwerkzeu- 
ges in einem Tiefziehvorgang in einen Formhohlraum des 
Unterwerkzeuges verlagert wird und anschlieBend durch ei- 
nen Blasfornivorgang unter Eintragen eines gasformigen 
Mediums in die Form einer Endformgebung unter Anlegen 
der Fohc an cine Wandung des in dem Untcrwcrkzcug aus- 
gebilderen Formhohlraumes erfolgt. Auf diese Weise kon- 
nen Verpackungsbehalter mit praktisch beliebigem Quer- 
schnitt groGer Standfestigkeit hergesteUt werden, die auch 
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bei reduzierter Wanddicke hervorragende Verpackungsei- 
genschaften aufweisen und z. B. mit Schraubverschlussen 
versehen werden konnen. 

Vorzugsweise wird die Folie vor dem Angriff des Stem- 
5 pels des Oberwerkzeuges vorgewarmt und erfolgt das Tief- 
ziehen mit vanabler Geschwindigkeit des Stempels uber den 
Stempelweg. 

In Abhangigkeit von einer vorgegebenen Stempelposi- 
don, insbesondere nahe dem AbschluB oder nach AbschluB 
10 des Tiefziehvorganges (maximaler Stempelweg des Stem- 
pels des Oberwerkzeuges) wird der Blasfornivorgang einge- 
leirer, indent in den Ringraum zwischen Stempel und in den 
Formhohlraum es Unterwerkzeuges voreeformtem Folien- 
matenal-Formling Druckluft eingeblasen wird, die dazu 
fuhrt, daB sich die Folie vollstandig und auch in einem vor- 
zugsweise oberen Hinterschneidungsbereich vollstandig an 
den Formhohlraum ini Unterwerkzeug anlegt. 

Wciterc, bevorzugtc Ausgcstaltungcn des Erfindungsgc- 
genstandes sind in den ubrigen Unteranspriichen dargelegt. 

Hinsichtlich der Formstation fur einen Kunststoff-Ver- 
packungsbehalter wird die vorgenannte Aufgabe erfin- 
dungsgemaB dadurch gelost, daB die Formstation zumindest 
em Oberwerkzeug und zumindest ein Unterwerkzeug auf- 
weist, wobei in dem Oberwerkzeug ein axial verlagerbarer 
Stempel und in dem Unterwerkzeug ein Formhohlraum vor- 
gesehen ist, der Stempel unter Tiefziehen einer Kunststoff- 
fohe in den Formhohlraum verlagerbar ist und das Unter- 
werkzeug lateral geteilt ist, derart. daB die Unterwerkzeug- 
Formhalften im wesenrhchen senkrecht zu einer Bewe- 
30 gungsrichtung des Stempels zum Offnen und SchlieBen des 
Unterwerkzeuges bewegbar sind und wobei eine Druckgas- 
Zufuhrungseinrichtung vorgesehen ist, durch die eine End- 
formgebung des Verpackungsbehalters in dem Formhohl- 
raum durch einen B las form v org an g, insbesondere durch 
35 Druckluftbeaufschlagung vorgesehen ist. 

Vorzugsweise wird der Bodenbereich des Formhohlrau- 
mes im Unterwerkzeug durch einen Gegenstempel gebildet 
der gegebenenfalls auch vertikal bewegbar ist. 

Vorzugsweise sind die den Formhohlraum bildenden 
40 Formteile des Unterwerkzeuges zumindest teilweise einer 
lokalen Temperaturfuhrung durch zumindest partielle Kuh- 
lung oder Erwarmung unterworfen. 

Weitere, bevorzugte Ausgestaltungen der erfindungsge- 
maBen Formstation sind in den ubrigen Unteranspruchen 
45 dargelegt. 

Die Losung der vorgenannten Aufgabe erfolgt hinsicht- 
lich der Verpackungsmaschine erfindungsgemaB dadurch 
daB diese aufweist, eine Kunststoff- Verpackungsbehalrer- 
Fonnstation, in der aus einer Kunstsroffolie in einem kombi- 
50 nierren Tiefzieh-Blasformvorgang ein zumindest eine Hin- 
rerschneidung aufweisender Verpackungsbehalter hersrell- 
bar ist, eine Fuilstation zum Befullen des Verpackungsbe- 
halters mit einem Verpackungsgul, einer Siegelstation zum 
versiegeln einer Einfulloffnung des Verpackungsbehalters, 
55 einer Trennstation zum Individualisieren der Verpackungs- 
behalter und einer Abgabestation fur die befullten und ver- 
siegelten Verpackungsbehalter. 

Durch die erfindungsgemaBe Losung ist es in vorteilhaf- 
ter Weise moglich, in einer kompakten Verpackungsmaschi- 
60 nenemheit z. B. verpackte Lebensmittel herzustellen wobei 
emgangsseitig kontinuierlich die Kunststoffolie als Halb- 
zeug zur Ausbildung des Verpackungsbehalters in der Form- 
station zugefuhrt wird, wahrend abgabeseitig das individual 
in die einzelnen Verpackungsbehalter verpackte Verpak- 
65 kungsgut die Verpackungsmaschine vcrlaBt. 

Bevorzugte Ausgestaltungen des Erfindungsgegenstan- 
des sind auch hinsichtlich der Verpackungsmaschine in den 
ubrigen Unteranspruchen dargelegt. 
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Hinsichtlich des Kunststoff- Verpackungsbehalters selbst 
wird die vorgenannte Aufgabe erfindungsgemaB dadurch 
gelost, daB der Verpackungsbehalter, hergestellt aus einer 
KunsLstofifolie, zurnindest eine Hinterschneidung aufweist 
und rait einer, mil einer Offnungsvorrichtung versehenen 
Siegelfolie verschlieBbar und/oder mil VerschluBmitteLn 
zunt Halten eines Deckels versehen ist. 

Vorzugsweise weist der Verpackungsbehalter einen radial 
vorspringenden Umfangsrandabschnitt zur Halterung eines 
zugehorigen Deckels aus Kunststoffolie auf. 

Zum dauerhaften WiederverschlieBen des einmal geoff- 
neten Verpackungsbehalters ist es vorteilhaft, daB dieser als 
VerschluBmittel ein Schraubgewinde in einem Hals- oder 
Bodenbereich des Verpackungsbehalters aufweist, mit. dem 
ein insbesondere ebenfalls aus Kunststoffmaterial bestehen- 
der Deckel verschraubbar ist. 

Bevorzugte Ausgestaltungen sind in den ubrigen Unter- 
anspriichcn dargclcgt. 

Die Aufgabe hinsichtlich des Form-Full- und Siegelver- 
fahrens wird durch die Merkmale des Anspruchs 24 gelost. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand von Ausfuh- 
rungsbeispielen und zugehorigen Zeichnungen naher erlau- 
lert . In diesen zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Prinzipskizze der Arbeitsweise 
und der Anordnung der Stationen einer Verpackungsma- 
schine nach einem Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung, 

Fig. 2a bis 2e schematische Querschnittsdarstellungen 
der Arbeitsweise von Ober- und Unterwerkzeug in einer 
Formstation einer Verpackungsmaschine zur Herstellung ei- 
nes Verpackungsbehalters, 

Fig. 3 eine perspektivische Schragansicht eines Unter- 
werkzeuges der Formstation nach einem ersten Ausfuh- 
rungsbeispiel, 

Fig. 4a bis 4c eine Vorderansicht, eine Draufsicht und 
eine Scitcnansicht des Unterwerkzeuges nach Fig. 3, 

Fig. 5 eine perspektivische Schragansicht eines TJnter- 
werkzcugs, das in einem Saulenfuhrungsgestell der Form- 
si aiion aufgenommen ist, nach einem weiteren Ausfuh- 
rungsbeispiel, 

Fig. 6 eine Vorderansicht nach Fig. 5, 

Fig. 7 eine Draufsicht nach Fig. 6, 

Fig. 8a eine Teildarstellung nach Fig. 7 mit Angabe eines 
Schniitverlaufes, wobei das Unterwerkzeug in geschlosse- 
neiu Zustand dargestellt ist, 

Fig. 8b eine Schnittdarstellung nach Fig. 8a, 
Fig. 9 eine vergroBerte Darstellung der Einzelheit A nach 
Fig. 8, 

Fig. 10 eine Teil-Darstellung ahnlich derjenigen m Fig. 8 
mil Angabe eines Schnittverlaufes, wobei das Unterwerk- 
zeug sich jedoch in geoffnetem Zustand befindet, 
Fig. 1 1 eine Schnittdarstellung gemaB Fig. 10, 
Fig. 12 eine vergroBerte Darstellung der Einzelheit B in 
Kig. n. 

Fig. 1 3 eine Teildarstellung ahnlich derjenigen in den Fig. 
8 und 10 fur das Unterwerkzeug in geoffnetem Zustand mit 
verandenem Schniuverlauf, 

Fig. 14 eine Schnittdarstellung nach Fig. 13, 

Fig. 15 eine vergroBerte Darstellung der Einzelheit be- 
treflend die Steuerschablone fur die Offnungs- und SchlieB- 
bewegung des Unterwerkzeuges nach Fig. 14, und 

Fig. 16a bis 16c Ausfuhrungsbeispiele von Verpackungs- 
be ha Item. 

Fig. 1 verdeutlicht eine Prinzipskizze des Arbeitsverfah- 
rens der Verpackungsmaschine, die im AnschluB an eine Fo- 
licn-Fonuwaniistation I integral cine Formstation II zum 
Ausformen der Verpackungsbehalter, anschlieBend eine 
Fullstation m. gefolgt von einer HeiBsiegelstation IV, einer 
Schneidstation V, in der die befullten und gesiegelten Ver- 


packungsbehalter individualisiert werden, sowie einer Ab- 
gabe- und Verpackungsstation VI, aufweist. 

Von der Aufgabeseite der Verpackungsmaschine her wird 
eine hinreichend formstabile und tiefziehbare Verpackungs- 
5 folie, vorzugsweise aus thermoplastischem KunststorT, zu- 
gefuhrt und in der Vorwarmstation I z. B. durch Infrarot- 
strahlung erhitzt. AnschlieBend erfolgt in der Fonnstation H 
das Ausbilden des Verpackungsbehalters durch eine kombi- 
nierte Tiefzieh-Blasform-Formgebung, wie anhand der 
to nachfolgend noch genauer beschriebenen werkzeugtechm- 
schen Konfiguration der Formstation erlautert wird. 

Die so als Vertiefungen in der kontinuierlichen Verpak- 
kungsfolie ausgebildeten Halbzeug- Verpackungsbehalter 
konnen aufgrund ihres fortbestehenden Materialzusammen- 
15 hanges leicht durch die Verpackungsmaschine weitertrans- 
portiert werden und gelangen in die Fullstation, wo die Ver- 
packungsbehalter mit einem Verpackungsgut beliebiger Art, 
vorzugsweise von Lcbcnsmittcln, bcfullt werden. Nur der 
Einfachheit der Darstellung haiber sind die Vorratsbehalter 
20 3 in Fig. 1 schematisch als einfache konische Korper ohne 
Hinterschneidungen dargestellt. Tatsachlich entsprechen die 
Formen Behaltern wie z. B. in Fig. 3e gezeigt. 

AnschlieBend werden die befullten Verpackungsbehalter 
unter Wahrung ihres Materialzusainmenhanges weitertrans- 
25 portierl zu einer HeiBsiegelstation, wobei ein VerschlieBen 
der gefullten Verpackungsbehalter durch Aufbringen einer 
HeiBsiegelfolie 2 (z.B. einer Aluminium-Kunststoff-Ver- 
bundfolie) erfolgt. 

Wie schematisch in Fig. 1 dargestellt ist, erfolgt vorzugs- 
30 weise die Zufiihrung von oben von einem Vorratswickel her 
in Verbindung mit einem hier nicht naher dargestellten 
HeiBsiegelstempel. 

AnschlieBend erfolgt in der Schneidstation das Ausstan- 
zen der Deckelform aus der HeiBsiegelfolie unter gleichzei- 
35 tigem Durchtrennen des Materialzusammenhanges zwi- 
schen benachbarten Verpackungsbehaltern, so daB sowohl 
die HeiBsiegelfolie 2 als auch die Verpackungsfolie 1 durch- 
trennt werden. 

Die befullten und verschlossenen Verpackungsbehalter 
40 werden anschlieBend zur Abgabestation und Verpackung zu 
Paletten oder in Behalter abgefuhrt. 

Gegebenenfalls kann auch ein weiterer Deckel, z. B. ein 
Schraubdeckel, auf den versiegelten und befullten Verpak- 
kungsbehalter aufgesetzt werden. 
45 Wesentlich fur die besondere Variabilitat und Konfigura- 
tion der Verpackungsbehalter ist die Ausbildung der Form- 
station II, die nachfolgend in ihrem werkzeugtechnischen 
Aufbau genauer erlautert wird. 

Fig. 2a zeigt in schematischer Darstellung auch fur die 
50 Erlauterung des Verfahrens zur Herstellung eines Verpak- 
kungsbehalters 3 in vertikaler schematischer Schnittdarstel- 
lung ein Oberwerkzeug 4 und ein Unterwerkzeug 5, die we- 
sentlicher Bestandteil der Formstation II zur Ausbildung des 
Verpackungsbehalters 3 durch einen kombinierten Tiefzieh- 
55 Blasformvorgang der Verpackungsfolie 1 bilden. In einer 
zugleich als Druckluftraum 6 dienenden Ausnehmung eines 
Aufnahmekorpers 7 des Oberwerkzeuges 4 ist vertikal be- 
weglich ein vorzugsweise gestufter Stempel gefiihrt, derart, 
daB der Druckluftraum 6 als Ringraum zwischen dem Stem- 
60 pel 8 und dem Aufnahmekorper zur Verfugung steht. Der 
Aufnahmekorper 7 ist stationar angeordnet, die durch die 
Formstation II kontinuierlich gefuhrte Verpackungsfolie ist 
mit 1 bezeichnet. 

Obwohl dies hier nicht im einzelnen dargestellt ist, wird 
65 die Verpackungsfolie 1, insbesondere thcrmoplastischc 
Kunststoffolie, die auch mehrlagig ausgefiihrt sein kann und 
die beflammt, beschriftet, dekoriert, perforiert (und zwar je- 
weils in einer oder mehreren Schichten) ausgefuhrt sein 
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kann und entsprechenden Vorbehandlungen zur Produkt- 
kennzeichnung unterzogen werden kann, in der Vorwarm- 
station I erhitzt, ehe sie in die Formstation U einoefuhrt 
wird. 6 

Hierfur sind Infrarotverfahren ebenso vorteilhaft an wend- 
bar wie indukuves oder Erhirzen der Verpackungsfolie 1 
durch einen erwarmten Gasstrom. Die Vorerwarmune der 
Verpackungsfolie 1 soli im allgemeinen mogiichst homogen 
ertolgen. ' 6 

Lediglich fur bestirnrnte, spezielle Verpackungsbehalter- 
geometnen (einfache Formen) kann es auch vorteilhaft sein 
ein ausgepragles ortliches Warmeprofil fur die Erwannung 
bestimmier Bereiche der Verpackungsfolie 1 vorzusehen 
und eine ortlich variable Erhitzung zu gestatten. 

Hierzu werden Steuerungseinrichtungen fiir das gesamte 
in der Vorwarmstation I beflndliche Erhitzungswerkzeue 
oder einer Erhiizungsplatte fur spezielle Formen bzw. zur 
Erhohung der Fcrtigungsgcschwindigkcit cingesctzt. Ubcr 
die Zuordnung entsprechender Sensoren ist es auch moo- 
hch. partielle Bereiche und Einzelflachen der Verpackungs- 
folie hinsichtlich ihrer Vorerwannung speziell zu steuern 
Fur schwierige Herstellungsaufgaben kann auch eine 
Kombination von Erhitzung und Kuhlung der Verpackunes- 
tohe 1 fur eine ortlich variable Temperaturfiihrung der Ver- 
packungsfolie 1 sinnvoll sein. Wird eine iiiehrschichLi^e 
Verpackungsfolie verwendet, kann auch eine getrennte bzw 
unterschiedliche Erwarmung von oben und unten, insbeson- 
dere z. B. durch Infrarotstrahlung. erfolgen. 

Das Unterwerkzeug 5, das in Fig. 2a in geoffnetem Zu- 
stand dargestellt ist (wie auch das Gesamtwerkzeug beste- 
hend aus Ober- und Unterwerkzeug 4, 5 in geoffnetem Zu- 
stand dargestellt ist), weist zwei lateral bewegbare Unter- 
werkzeug-Formhalften 9, 10 sowie einen Gegenstempel 11 
auf, der bodenseitig einen im ubrigen durch die beiden Un- 
terwerkzeug -Formhalf ten 9, 10 begrenzten, vorzugsweise 
rotationssymmetrischen Fornihohlraum 12 begrenzt Der 
Gegenstempel 11 ist seinerseits uber einen Lagerkorper 13 
abgestutzt und kann auch vertikal beweglich sein Der 
Formhohlraum 12 weist im vorliegenden Ausfuhrungsbei- 
spiel Hinterschneidungen 14 auf, so da6 es die spezielle Ge- 
staltung des Unterwerkzeuges 5 ermoglicht, wesentUch 
formvanablere und standsicherere Verpackungsbehalter 3 
nerzustellem 

Obwohl dies hier nicht im einzelnen dargestellt ist wer- 
den vorzugsweise die Unterwerkzeug-Formhalften 9 10 
wie auch der Gegenstempel 11 individuell beheizt und/oder 
gekuhlt. Dies gilt auch fur den Stempel 8 bzw. den Aufnah- 
mekorper 7 des Oberwerkzeuges. Das Gesamtwerkzeug be- 
steht daher vorzugsweise aus gut warmeleitfahigem Mate- 
rial, vorzugsweise aus einer Aluminiumlegierung. 

In Abhangigkeit von der Geometrie des Formhohlraumes 
12 konnen auch andere Werkstoffe fiir das Ober- und Unter- 
werkzeug und eine spezielle ortlich gesteuerte, gezielte 
Temperaturfuhrung im Werkzeug ausgefuhrt werden, insbe- 
sondere unter Verwendung von Lokal-Sensoren, deren Si- 
gnale in einer elektronischen Steuereinrichtung verarbeitet 
werden. 

Obwohl dies hier nicht dargestellt ist, kann innerhalb der 
Formstation auch ein sofortiges Etikettieren durch zusatzli- 
che Zuruhrung eines Etikettenbandes zu dem Formhohl- 
raum oder durch Einlegen von Einzeletiketten in den Form- 
hohlraum 12 (vorzugsweise mit Zufuhraggregat oder einem 
Industneroboter) erfolgen. 

Urn eine hohe AnpaBbarkeit an unterschiedliche Verpak- 
kungsfohen 1 zu gcwahrlcistcn, sind aUc Elcmcntc der 
Forrnstation, d. h. alle Teile des Ober- und Unterwerkzeuges 
4, 5, insbesondere der Oberstempel 8 bzw. die formgeben- 
den Elemente des Unterwerkzeuges 5 leicht und rasch aus- 


wechselbar. 

Das Sternpelmaterial des Stempels 8 bzw, des Gegen- 
stempels 11 ist fur den Ablauf des Verpackungsfolien-Form- 
vorganges und fiir die Materialwanderung innerhalb des 
5 Formhohlraumes besonders wichtig, auBerdem ist die Stem- 
pelgeometne auf die Geometrie des Formhohlraumes abee- 
stimmt und wird ein Geschwindigkeitsprofil fur das durch 
den Oberstempel 8 erfolgende Tiefziehen der Verpackungs- 
fohe 1 in den Formhohlraum 12 gewahlt. Vorzugsweise 
10 wird der Stempel 8 (Tiefziehkolben) pneumatisch gesteuert 
Die Steuerung der Stempelgeschwindigkeit erfolgt exakr in 
Abhangigkeit von der Geometrie des herzustellenden Ver- 
packungsformkorpers. In Abhangigkeit von der erforderli- 
chen Prazision der Geschwindigkeitssteuerung der Stempel- 
15 bewegung kann der Stempel 8 (Tiefziehkolben) anstelle ei- 
ner pneumatischen Steuerung auch Servomotoren gesteuert 
werden. Die Stempelgeschwindigkeit ist somit in starkem 
a vom Stcinpclwcg, d. h. von der jcwciligcn Eintauch- 
tiete des Stempels in den Formhohlraum unter gleichzeiti- 
20 gem Tiefziehen der Verpackungsfolie 1 abhangig (s. auch 
rig. 2c, 2d). 

Fig. 2b zeigt das geschlossene, aus Ober- und Unterwerk- 
zeug 4, 5 bestehende Gesamtwerkzeug, wobei die Unter- 
werkzeug-Formhalfte 9, 10 in Verbindung mit dem boden- 
25 semgen Gegenstempel 11 den Foniihohlraum 12 begrenzen 
und der Aulnahmekorper 7 als Niederhalter fiir die erhitzte 
Verpackungsfolie 1 wirksam ist. Der Stempel 8 ist in Fig o b 
am Beginn des Tiefziehvorganges (aufsitzend auf der Ver- 
packungsfolie 1) gezeigt. 
30 Fig. 2c verdeutlicht einen ersten Abschnitt des Tiefzieh- 
vorganges der Verpackungsfolie 1 hinein in den Formhohl- 
raum 12. 

In Fig. 2d ist der Stempel 8 ist seiner unteren Endlage ge- 
zeigt, und der Verpackungsbehalter 3 ist durch Uberlaee- 
35 rung der Endphase des Tiefziehvorgangs mit einem Bias- 
tonnvorgang durch Einblasen von Druckluft aus dem 
Drucklultraum 6 entlang des Stempels 8 in den vorgeform- 
ten Verpackungsbehalter-Rohling, insbesondere die Seiten- 
ausformung des Verpackungsbehalters 3, weitergefuhrt und 
40 der Verpackungsbehalter 3 endgiiltig ausgebildet, indem 
durch die eingeblasene Druckluft die Verpackungsfolie sich 
in radialer Richtung von dem Stempel 8 entfernt und an die 
Innenwandung des Formhohlraumes 12 komplett anlegt 
Gegebenenfalls kann in Abhangigkeit von der Form der 
45 Stempel 8 auch mil radial und/oder axial verstellbaren Ele- 
menten fur eine Aufweitfunktion bzw. Spreizfunktion vor- 
gesehen sein, urn bereits die endgultige Form des Verpak- 
kungsbehalters 3 wahrend des Tiefziehvorganges weitest- 
moghch anzunahern und den Formanderungsanteil der 
so durch den anschlieBenden oder wahrend der Endphase des 
Tiefziehvorganges gleichzeitig mit diesem durchgefuhrten 
Blaslormvorgang erhalten wird, verhaltnismaBig gering zu 
halten. Durch das Anlegen der erhitzten Verpackungsfolie 1 
an die Wandung des Formhohlraumes 12 des Unterwerkzeu- 
55 ges 5 infoige des Luftdruckes (Blasform) kiihlt sich die Fo- 
lie dort ab. 

Nach endgiiltiger Ausformung des Verpackungsbehalters 
3 im Unterwerkzeug 5 wird der Oberstempel 8 wieder zu- 
ruckgezogen und das Unterwerkzeug 5 geoftnet, wie dies in 
60 *ig. 2e dargestellt ist. 

Zugleich wird das Unterwerkzeug nach unten zuriickge- 
fuhrt, so da6 der hergestellte Verpackungsformkorper 3 in 
integralem Materialverbund mit der ubrigen Verpackungs- 
folie 1 an dieser festhangt und auch mit dieser aus der Form- 
65 station n in cine anschlicBcndc Fullstation transporticrt wer- 
den kann. 

Der Verpackungsbehalter 3 kann aufgrund der speziellen 
Werkzeuggestaltung des Unterwerkzeuges und der lateralen 
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Beweglichkeit der beiden Unterwerkzeug-ForrnhaLften 9 
und 10 auch Hinterschneidungen 14 aufweisen, ohne daB 
das Endformen irgendwelche Schwierigkeiten bereitet. 

Obwohl dies in den Figuren nicht dargestellt ist, kann der 
Verpackungsbehalter sowohl in seinem Halsbereich als auch 
bodenseitig Halterungsvorsprunge oder andere Mittel, wie 
z. B. eine Rundgewindepragung, fur das Aufschrauben ei- 
nes VerschluBdeckels aufweisen. 

Stempelgeschwindigkeit, Werkzeugform und -temperatur 
sowie Luftzufuhr mussen ebenso aufeinander abgestimmt 
sein, wie das Material des Werkzeuges einschlieBlich des 
Stempels 8 in Bezug auf das Material der Verpackungsfolie 

Vorzugsweise erfolgt eine variable Steuerung der Stem- 
pelgeschwindigkeit des Stempels 8 (gegebenenfalls auch ei- 
ner Vertikalbewegungsgeschwindigkeit des unteren Gegen- 
stempels 11 uber Servomotoren oder eine Pneumatik-Steu- 
crcinrichtung. 

Die Steuerung der Stempeltemperatur des Stempels 8 
kann ortlich variabel sein, wird jedoch vorzugsweise gleich- 
maBig gehalten. 

Gleiches gilt fur die Gestaltung und Struktunerung der 
Oberflache des Stempels 8, fur die Steuerung der Werkzeug- 
temperatur des Unterwerkzeuges 5 (gieichmaBig oder ort- 
lich variabel) und die Oberflaehengesiallung fiir insbeson- 
dere den Formhohlraum 12 des Unterwerkzeuges 5. Auch 
die Lufttemperatur der fiir den Blasformvorgang eingeblase- 
nen Druckluft kann einer speziellen Steuerung unterliegen. 

Auch zur Forderung der Produktionsgeschwindigkeit ist 
es mogiich, den Stempel 8 aus mehreren, teieskopartig in- 
einander arbeitenden Stempeln zusammenzusetzen. 

Der Formhohlraum 12 im Unterwerkzeug kann z. B. auch 
Henkel-Geometrien beinhalten. Das Formverfahren lauft in 
diesem Werkzeug wie folgt ab: 

Zunachst erfolgt der Folientransport der Verpackungsfolie 1 
in vorerhitztem und/oder vorbehandeltem Zustand in den 
Bereich zwischen Ober- und Unterwerkzeug 4, 5. Anschiie- 
Bend wird die Verpackungsfolie 1 stillgesetzt. Sodann wird 
das Unterwerkzeug 5 und anschlieBend auch das Gesamt- 
werkzeug durch Vertikalbewegung des Unterwerkzeuges 
und Aufsetzen des Niederhalters (Aufnahmekorper 7) ge- 
schlossen. Nunmehr senkt sich der prazise temperierte (ge- 
heizte oder gekuhlte) Stempel 8 mit kontrollierter, an den 
TiefziehprozeB variabel angepaBter Geschwindigkeit ab zur 
Tiefzieh-Verformung der Verpackungsfolie 1 in den Form- 
hohlraum 12 des Unterwerkzeuges 5. Die Verpackungsfolie 
1 hat dabei nur geringen Kontakt im Halsbereich mit dem 
Unterwerkzeug 5, in diesem Bereich entspricht der radiale 
Spall bzw. Abstand zwischen Stempel 8 und Formhohlraum 
12 im wesentiichen der Wandstarke des spateren Verpak- 
kungsbehalters 3 (Foliendicke) zuzuglich einer gewissen 
Bewegungstoleranz. Nach Zurucklegen eines bestimmten 
Stempelweges des Stempels 8 wird der zusatzliche Blas- 
formvorgang, insbesondere ausgelost durch den Stempel 8, 
eingeieitet (Einblasen von Druckluft uber den Druckluft- 
raum 6 nach unten in den Raum zwischen Stempel 8 und 
vorgeformter Verpackungsfolie 1), worauf sich die erhitzten 
Verpackungsfolie 1 durch den Luftdruck an die Wandung 
des Formhohlraumes 12 anlegt und dort abkuhlt. 

AnschlieBend wird der Stempel 8 nach oben zuruckge- 
fiihrt und das Werkzeug geoffnet (einschlieBlich Offnen des 
Unterwerkzeuges 5), der am Folienmaterialverbund han- 
gende Verpackungsbehalter 3 (s. Fig. 2e) wird sodann aus 
dem Bereich der Formstation II weiter zur (hier nicht ge- 
zcigtcn) Fullstation transporticrt. 

In Fig. 3 ist ein Ausfuhrungsbeispiel des Unterwerkzeu- 
ges 5 mit zwei nebeneinanderliegenden Formhohlraumen 12 
in geoffnetem Zustand dargestellt. Die Formhalften 9, 10 


des Unterwerkzeuges 5 sind uber Schlitten 15 auf Fuhrungs- 
schienen 16 gleitverschieblich gelagert. Die Fuhrungsschie- 
nen 16 sind auf einer Lager ungsplatte 17 angeordnet, die ih- 
rerseits iiber Aufnahmebohrungen 18 an einem (hier nicht 
5 dargestellten) Saulenfuhrungsgestell vertikal beweglich ge- 
lagert ist. 

Die den Boden des Formhohlraumes 12 begrenzenden 
Gegenstempel 11 sind uber eine Supporteinrichtung 19 
ebenfalls an den Fuhrungsschienen 16 gelagert. 
to Eine solche Werkzeugkon figuration gestattet in gunstiger 
Weise sowohl die Auswechselbarkeit der einzelnen Teile 
des Unterwerkzeuges 5 zur Schaffung von Formhohlraumen 
12 unterschiedlicher Konfiguration und laBt auch muhelos 
komplizierte und hinterschnittene Geometrien fur die Ver- 
15 packungsbehalter frei zu. Die Unterwerkzeug-Formhalften 
9 wie auch die Gegenstempel 11 konnen Fullkanale zum 
Durchstromen mit Kuhlflussigkeiten aufweisen oder auch 
Hcizcinrichtungcn, auch zur lokal diffcrcnzicrtcn Erwar- 
mung der Form aufnehmen. 
20 Die laterale SchlieB- und Offnungssteuerung der gegen- 
laufig bewegbaren Unterwerkzeug-Formhalften 9, 10 kann 
in Verbindung mit einem schlittenfesten Anschlag 20 und 
einer in Verbindung mit einer Fuhrung 21 vorgesehenen, 
hier nicht dargestellten Steuervorrichtung, erfolgen. ^ 
25 Die Fig. 4a bis 4c zeigen eine Vorderansicht (Tig. 4a), 
eine Draufsicht (Fig. 4b) und eine Seitenansicht des Unter- 
werkzeuges nach Fig. 3 in schematischer Darstellung, so 
daB diesbezuglich auf die Erlauterungen zu Fig. 3 verwiesen 
wird. 

30 Fig. 5 zeigt eine andere Ausfiihrungsform eines Unter- 
werkzeuges 5 fur die Formstauon II in Verbindung mit ei- 
nem Saulenfuhrungsgestell 22 zur Vertikalfuhrung des Un- 
ter- und/oder Oberwerkzeuges 5, 4. 

Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel ist in "Reihenanord- 
35 nung" einer Mehrzahl von Formhohlraumen 12 in Verbin- 
dung mit begrenzenden Zylinderabschnitten 23, die jeweils 
mit gegenuberliegenden Fuhrungsplatten 24, 25 verbunden, 
vorzugsweise integral, sind, eine Lateralfuhrungsvorrich- 
tung fur das Offnen des Unterwerkzeuges 5 geschaffen, die 
40 uber seitliche Steuerschablonen 27 entlang der auf der Lage- 
rungsplatte 17 befestigten Fuhrungsschienen 16 erfolgt, auf 
denen die Fuhrungsplatten 24, 25 uber Schlitten 15 abge- 
stutzt sind. Auf diese Weise wird iiber eine Vertikalbewe- 
gung der Lagerungsplatte 17 entlang der Fuhrung ssaul en 26 
45 durch Formeingriffsmittel der Steuerschablonen 27 eine La- 
teralbewegung der beiden Unterwerkzeug-Formhalften 9, 
10 (gebildet durch die Zylinderabschnitte 23 und die Fuh- 
rungsplatten 24, 25) erreicht. Hinsichtlich moglicher Kuh- 
lung oder Erwarmung des Unterwerkzeuges zur Erzielung 
50 eines optimalen Fertigungsergebnisses wird auf die Erlaute- 
rungen zu dem Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 3 verwiesen, 
das insoweit auch fur die vorliegende Ausfuhrungsform gilt. 

Besonders bemerkenswert bei dieser Anordnung ist die 
geneigte (schraggestellte) Anordnung des Unterwerkzeuges 
55 5 im Saulenfuhrungsgestell 22, die zu einer besonders kom- 
pakten und platzsparenden Anordnung und Ausbildung der 
Formstation II sowie zu einer effizienten Ausnutzung der 
Verpackungsfolie 1 fuhrt, die in Fig. 5 in Pfeilrichtung, d. h. 
parallel zu den Langskanten derFuhrungsplatte 17 relativ zu 
60 dem Unterwerkzeug 5 bewegt wird. Vorzugsweise betragt 
der Neigungswinkel der Reihenanordnung zur Laufnchtung 
der Verpackungsfolie 45°. Gegebenenfalls konnen auch 
mehrere Reihen solcher Formen in Anordnung "auf Lucke" 
parallel vorgesehen sein. 
65 Eine Vorderansicht des Saulcnfuhrungsgcstclls 22 mit 
dem Unterwerkzeug 5 und eine Draufsicht dieses Werk- 
zeugaufbaus sind in den Fig. 6 und 7 dargestellt . 

Fig. 8a zeigt eine Teildarstellung nach Fig. 7 fur das ge- 
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schlossene Umerwerkzeug, wobei eine Schnittdarstellung 
nach Fig. 8a in 8b dargestellt 1st, mil einer Einzeihek A, die 
vcrgroRert in Fig. 9 gezeigt ist. 

Die Einzelheit nach Fig. 9 zeigi.das Unterwerkzeug in ge- 
schlossenem Zustand. Die Zylinderabschnitte 23 bilden in- 5 
legral mil den Fuhrungsplatten 24, 25 und dem Gegenstem- 
pel 11 den jeweiligen Formhohlraum 12. Gemeinsam mil 
Stuizkorpern 28, 29 wird eine Lateral-Be wegung zum Off- 
nen und SehlieBen des Formhohiraumes 12 bewirkt. Kanaie 
30, 31 konnen sowohl der Fuhrung eines KUhlmittels in den 10 
Stuizkorpern als auch im Bereich des Gegenstempels die- 
nen. r 

ir- D c F i 8 : Und 12 Zeigen den Danstellungen gemaB 

*Jg. »a, 8b und 9 entsprechende Darstellungen, jeweils fur 
das georfneie Unterwerkzeug. l5 

Die Fig. 13 und 14 verdeutlichen Schnittdarstelluneen 
(Seitenansichten) des Saulenfuhrungsgestelles und des Un- 
tcrwcrkzcugcs 5 bci gcofmctcm Wcrkzcug, wobei zuglcich 
die Steuerschablone 27 genauer gezeigt ist. Diese ist als auf- 
ragendes Formteil ausgebildet das durch die Lagerungs- ^0 
plane 17 hindurchgreift und stirnseitig den Werkzeugblock 
des Unterwerkzeuges 5 begrenzt. Die Steuerschablone 27 
weist ein Paar geneigter Steuerkurven 32 auf, die mit ent- 
sprechenden Gegenformelementen (Rollen 33, die an den 
St utzkorpern 28, 29 ausgebildet sind, bei vertikaler Relaliv- 25 
bewegung zwischen Steuerschablone 27 und Stutzkorper 28 
bzw. 29 in Eingnffgelangen und eine laterale Zwangssteue- 
rung zum Offnen und SehlieBen der Unterwerkzeug-Fomi- 
halnen 8, 9 (bzw. der entsprechenden Fuhrungsplatten 24 
Z:> mil den Zylinderabschnitten 23) bewirken. ' 30 

Auf diese Weise ist eine sehr vorteilhafte und funktionssi- " 
chcre Steuerung fur die Offnungs- und SchlieBbeweguns 
des Unterwerkzeuges 5 realisiert (s. auch die vergroBerte 
Darstellung nach Fig. 14). 

In den Fig. 16a, 16b, 16c sind Ausfuhrungsbeispiele von is 
Verpackungsbehaltern 3 dargestellt., die aus thennoplasti- 
sc hem KunststorTmaterial und nach dem vorerorterten Ver- 
iahren bzw. nut den erlauterten Vorrichtungen hergestellt 

Durch das erfindungsgemaBe Verfahren ist es moglich 40 
zusatzhch zuni VerschluB des Verpackungsbehalters 3 nut 
der CTTeiB-Siegelfolie 2 auch noch einen Schraubdeckel- Ver- 
schluB vor/usehen, entweder auf derselben Seite wie die 
Siegeliohe 2 oder an der gegenuberliegenden Seite des Ver- 
packungsbehalters 3. Mit anderen Worten ist es durch die er- 45 
mdungsgemaBe Vorrichtung moglich, in besonders vorteil- 
hatier Weise wieder verschlieBbare KunststorT-Verpak- 
kungsbehalter 3 herzustellen, was insbesondere fur die Auf- 
bcwahrung von Restmengen (Lebensmitteln) in den Verpak- 
kungsbchaltern von groBein Vorteil ist und die Verwen- 50 
dungsdaucr der Verpac kungsbehalter 3 drastisch erhohen 
cro\b\ S ° SICh eine deUtlich ^ erin g ere Umweltbelastung 

Die Fig. 16a bis 16b zeigen Ausfuhrungsformen fiir Ver- 
packungsbehalter 3 mit aufschraubbarem Deckel 35 der 55 
ebenlalls aus Kunststoffmaterial besteht. Das besondere die- 
scr Ausluhrungen liegt darin, daB der Deckel auf die (bezo- 
gen aul das Herstellungsverfahren) ehemalige "Bodenseite" 
des Verpackungsbehalters 3 aufgeschraubt isu der in diesem 
Bereich mil einem Schraubgewinde 36 versehen ist. Das 60 
neiBt daB die HeiBsiegelseite" im gebrauchsfenigen Zu- 
stand den Boden des befiillten Verpackungsbehalters 3 bil- 
det wahrend im (bezogen auf die Formgebung) ehemaligen 
Bodenbereich umfangsseitig das Schraubgewinde 36 voree- 
schcn 1st und der Bchaltcrbodcn cine Offnungsvorrichtung 65 
autweist d. h. so vorgepragt, vorgestanzt oder in seiner Ma- 
tenalstarke anderweitig geschwacht ist, daB ein einfaches 
Utlnen dieser Seite des Verpackungsbehalters moglich ist 
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so daB diese Seite die fur den Verbraucher zu benutzende 
Oflnungs- und Entnahmeseite des Verpackungsbehalters 
bildet, wahrend die Siegelfolie 2 den Boden des Verpak- 
kungsbehalters 3 bildet, der im praktischen Gebrauch ver- 
schlossen bleibt. 

Fig 16b zeigt einen derartigen Verpackungsbehalter 3 
ohne Deckel. 

Fiir den (hier nicht dargestellten) Fail, daB der Schraub- 
deckel auf derselben Seite wie die Siegelfolie und der 
Schraubdeckel den Siegelrand und die Siegelfolie ubergrei- 
lend angeordnet werden soil (das Schraubgewinde sich also 
unterhalb der Siegelfolie am AuBenumfang des Verpak- 
kungsbehalters befindet), ist der Siegelrand moglichst knapp 
gehalten und eine entsprechende AufriBlasche so ausge- 
tuhrt, daB diese abgewinkelt werden kann, urn das Auf- 
schrauben des Deckels nicht zu behindern. Selbstverstand- 
lich kann auch der Siegelrand selbst als Trager fur das Auf- 
sctzcn cincs wcitcrcn Deckels (Schnappsitz) vcrwcndct wer- 
den (gegebenenfalls in weiterer Urnfangs>Anlage mit der 
ubngen Umfangswandung des Behalters). 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung von Verpackungsbehal- 
tern aus Kunslsloff, wobei eine zumindesl teilweise aus 
Kunststoffmaterial bestehende Folic in eine Form mit 
einem Ober- und einem Unterwerkzeug eingebracht 
und einem FormgebungsprozeB unterzogen wird da- 
durch gekennzeichnet, daB zunachst die Folic (1) 
durch zumindest. einen Stempel (8) des Oberwerkzeu- 
ges in einem Tiefziehvorgang in einen Formhohlraum 
(12) des Unterwerkzeuges (5) verlagert wird und an- 
schlieBend durch einen Blasformvorgang unter Eimra- 
gen eines gasformigen Mediums in die Form einer 
Endformgebung unter Anlegen der Folie (1) an eine 
Wandung des in dem Unterwerkzeug (5) ausgebildeten 
Pormhohlraumes (12) erfolgt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Bewegung des Stempels (8) des Oberwerk- 
zeuges (4.) uber den Stempelweg mit variabler Ge- 
schwindigkeit erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das gasformige Medium Luft ist. 

4. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen- 
den Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Stempel (8) und/oder das Unterwerkzeug (5) einer 
Temperaturfuhrung unterzogen, insbesondere zumin- 
dest partiell beheizt und/oder gekiihlt wird. 

5. Fonnstation fiir zumindest einen Kunststoff- Ver- 
packungsbehalter (3) mil einem Oberwerkzeug (4) und 
einem Unterwerkzeug (5), wobei in dem Oberwerk- 
zeug (4) ein axial verlagerbarer Stempel (8) und in dem 
Unterwerkzeug (5) ein Formhohlraum (12) vorgesehen 
1st, in den der Stempel (8) unter Tiefziehen einer 
Kunststoffoiie (1) verlagerbar, das Unterwerkzeug (5) 
lateral geteilt und die Unterwerkzeug-Formhalften (9, 
10) im wesentlichen senkrecht zu einer Bewegungs- 
nchtung des Stempels (8) zum Offnen und SchlieBen 
des Unterwerkzeuges (5) bewegbar sind, und mit einer 
Druckgas-Zufuhrungseinrichtung (6). 

6. Fonnstation nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Bodenbereich des im Unterwerkzeug 
(5) ausgebildeten Formhohiraumes (12) durch einen 
insbesondere vertikal beweglichen, Gegenstempel (11) 
gcbildctist. ' 

7. Fonnstation nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge- 
kennzeichnet daB der Formhohlraum (12) zumindest 
eine Hinterschneidung (14) aufweist. 
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8. Formstation nach zumindest einem der vorherge- 
henden Anspriiche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Fonnhohlraum (12) rotationssymmetrisch isL. 

9. Formstation nach zumindest einem der vorherge- 
henden Anspriiche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 5 
daB die Unterwerkzeug-Formhalften (9, 10) und/oder 
ein Gegenstempel (11) zumindest teilweise individuell 
beheizt und/oder gekuhlt sind. 

10. Formstation nach zumindest einem der vorherge- 
henden Anspriiche 5 bis 9, dadurch gekennzeichnet, 10 
daB das Ober- und Unterwerkzeug (4, 5) in einem Sau- 
len-Fiihrungsgestell angeordnet ist und daB Ober- und 
Unterwerkzeug (4, 5) ein Mehrfachform-Werkzeug mit 
einer Mehrzahl von Formhohlraumen (12) und Stem- 
peln (8) ist, und die Mehrfachform-Formhohlraume in 15 
Reihenanordnung vorgesehen sind, wobei die Reihen- 
anordnung geneigt zu dem Saulen-Fuhrungsgestell und 

in bczug auf cine Transportrichtung der Kunststoffolie 
(1) angeordnet sind. 

11. Formstation nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 20 
zeichnet, daB die Reihenanordnung unter einem hin- 
sichtlich Ausnutzung der der Kunststoffolie (1) opti- 
mierten Neigungswinkel vorgesehen ist, vorzugsweise 
dieser Neigungswinkel 45° zur Laufrichtung der 
Kunststoffolie belragL 25 

12. Formstation nach zumindest einem der vorherge- 
henden Anspriiche 5 bis 11, dadurch gekennzeichnet, 
daB stirnseitig zumindest eine Steuerschablone (27) 
vorgesehen ist, die geneigte Steuerkurven (32) auf- 
weist, die in Verbindung mit einer vertikalen Relativ- 30 
bewegung zwischen Unterwerkzeug (5) und Steuersch- 
ablone (27) in Eingriff mit Formelementen (33) des 
Unterwerkzeuges (5) bringbar ist, zur lateralen Bewe- 
gungssteuerung der Offnungs- und SchlieBbewegung 
der Unterwerkzeug-Fonnhalften (9, 10) des Unter- 35 
werkzeuges (5). 

13. Formstation nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Steuerschablone (27) an einer im we- 
sentlichen parallel zur Tragplatte (17) des Unterwerk- 
zeuges (5) angeordneten Stutzplatte befestigt ist, und 40 
durch eine Ausnehmung (33) in der das Unterwerkzeug 
(5) tragenden Tragplatte (17) hindurchragt, zum Ein- 
griff mit den Gegen-Formelementen (33) des Unter- 
werkzeuges (5). 

14. Verpackungsmaschine mit einer Kunststoff- Ver- 45 
packungsbehalter-Formstation nach Anspruch 5, in der 
aus einer Kunststoffolie in einem kombinierten Tief- 
zieh-/Blasformvorgang ein zumindest eine Hinter- 
schneidung aufweisender Verpackungsbehalter (3) her- 
stellbar ist, einer Fullstation (III) zum Befullen des Ver- 50 
packungsbehalters (3) mit einem Verpackungsgut, ei- 
ner Siegelstation (IV) zum Versiegeln einer Einfiilloff- 
nung des Verpackungsbehalters (3), einer Trennstation 
(V) zum Individualisieren der Verpackungsbehalter 
(3), und einer Abgabestation (VI) fur die befullten und 55 
versiegelten Verpackungsbehalter (3). 

15. Verpackungsmaschine nach Anspruch 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB stromauf der Verpackungsbehal- 
ter-Formstation (II) eine Vorwarmstation (I) fur die 
Kunststoffolie (1) vorgesehen ist. 60 

16. Verpackungsmaschine nach Anspruch 14 oder 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB in Verbindung mit der 
Siegelstation (IV) eine Siegel-Folie (2) von oben auf 
die fortlaufend geformten und befullten Verpackungs- 
behalter (3) aufsicgclbar ist. 65 

17. Kunststoff- Verpackungsbehalter, insbesondere 
hergestellt gemaB Verfahren nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Verpackungsbehalter (3) zu- 


mindest eine Hinterschneidung (14) aufweist und mit 
einer Siegelfolie (2) verschlieBbar und/oder mit Ver- 
schluBmitteln (34, 36) zum Halten eines Deckels (35) 
versehen ist. 

18. Verpackungsbehalter nach Anspruch 17, dadurch 
gekennzeichnet, daB als VerschluBmittel ein radial vor- 
springender Umfangs-Randabschnitt (37) vorgesehen 
ist. 

19. Verpackungsbehalter nach Anspruch 18, dadurch 
gekennzeichnet, daB als VerschluBmittel ein Schraub- 
gewinde (36) in einem Halsbereich des Verpackungs- 
behalters (3) ausgebildet ist. 

20. Verpackungsbehalter nach Anspruch 17, dadurch 
gekennzeichnet, daB unterhalb des Umfangs-Randab- 
schnittes ein Schraubgewinde in dem Verpackungsbe- 
halter ausgebildet ist. 

21. Verpackungsbehalter nach Anspruch 16, dadurch 
gekennzeichnet, daB an einer der Siegelfolie (2) gegen- 
uberliegenden Seite des Verpackungsbehalters ein 
Schraubgewinde (36) ausgebildet ist. 

22. Verpackungsbehalter nach Anspruch 16, dadurch 
gekennzeichnet, daB benachbart zu einem Schraubge- 
winde (36) der Verpackungsbehalter (3) zumindest par- 
tiell eine geringere Materialstarke aufweist und/oder 
AufreiB- oder Offnungs vorrichtungen zum Offnen ei- 
nes bodenseitigen Bereichs des Verpackungsbehalters 
(3) aufweist. 

23. Verpackungsbehalter nach zumindest einem der 
Anspriiche 16 bis 21, dadurch gekennzeichnet, daB in 
Verbindung mit der Siegelfolie eine AufreiBlasche vor- 
gesehen ist, die in Verbindung mit dem Aufschrauben 
eines Deckels nach unten abwinkelbar ist. 

24. Verfahren zum Herstellen befullter und verschlos- 
sener, mit zumindest einer Hinterschneidung versehe- 
ner Verpackungsbehalter aus Kunststoff, wobei eine 
zumindest teilweise aus Kunststoff material bestehende 
Folie vorgewarmt und in einer Formstation durch Tief- 
ziehen und Blasformen zu Verpackungsbehaltern (3) 
geformt wird, diese zusammenhangend aus der Form- 
station in eine Befullstation befordert und mit einem 
Verpackungsgut befullt werden, anschlieBend die Ver- 
packungsbehalter (3) mit einer Siegelfolie (2) versie- 
gelt und anschlieBend die befullten und verschlossenen 
Verpackungsbehalter (3) durch Ausstanzen im Bereich 
eines Siegelrandes (37) vereinzelt und abgefordert wer- 
den. 

25. Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zusatzlich die mit Verpackungsgut befull- 
ten und gesiegelten Verpackungsbehalter (3) mit einem 
Schraubdeckel (35) auf der Seite der Siegelfolie (2) 
oder auf der gegeniiberliegenden Seite versehen wer- 
den. 
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